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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von laminierten Kunststoff -Formteilen 

(§7) Bei einem Verfahren zum Herstellen von laminierten 
Kunststoff-Formteilen (8), die aus einem spritzgegossenen 
Grundkorper (2 bis 6) aus thermoplastischem Kunststoff- 
Matertal und mindestens einer Deckschicht (7) bestehen, 
wobei die den Grundkorper aufnehmende Werkzeughalfte 
(11a, 12a) der SpritzgieBform temporar in Deckungslage mit 
einer komplementaren Werkzeughalfte (12b) einer PreSform 
gebracht wird, die die Deckschicht gegen den Grundkorper 
preSt und an diesen laminiert. wird zwischen dem Spritzgie- 
Sen und dem laminierenden Prage- bzw. Kaschiervorgang 
die der Deckschicht (7) zugewandte Seite des spritzgegos- 
senen Grundkorpers (2 bis 6) aufgeheizt. Zu diesem Zweck 
ist einer Spritzeinheit (9) eine SchlieBeinheit (10) mit 
mindestens zwei Werkzeugen (11. 12) aus jeweils zwei 
m Werkzeughalften zugeordnet, von denen eine Werkzeughalf- 
te des zweiten Werkzeugs (12) als PreBform -Werkzeughalfte 
(12b) mit einer dem Grundkorper (2 bis 6) zuzuglich Deck- 
schicht (7) entsprechenden Kontur ausgebildet und dem 
ersten oder dem zweiten Werkzeug (11, 12) eine zwischen 
die geoffneten Werkzeughalften einfahrbare Heizvorrichtung 
(21) zugeordnet ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen von laminierten Kunststoff- 
Formteilen, die aus einem spritzgegossenen Grundkdr- 
per aus thermoplastischem Kunststoffmaterial und min- 
destens einer Deckschicht bestehen, wobei die den 
Grundkdrper aufnehmende Werkzeughalfte der Spritz- 
gieBform temporar in Deckungslage mit einer komple- 
mentaren Werkzeughalfte einer PreBform gebracht 
wird, die die Deckschicht gegen den Grundkdrper preBt 
und an diesen laminiert 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art sind 
durch die DE-41 01 106 Al bekannt In einer vertikal 
schlieBenden SpritzgieBmaschine von ublicher Bauart 
ist der Spritzkopf der SpritzgieBmaschine an ein Spritz- 
gieBwerkzeug anschlieBbar. das aus einer oberen Form- 
halfte und einem heb- und senkbaren, an Fiihrungssau- 
len geformtem Formoberteil besteht. In der SpritzgieB- 
position bilden die untere Formhalfte und das Form- 
oberteil einen geschlossenen Formhohlraum, in den mit- 
tels des Spritzkopfes thermoplastischer Kunststoff ein- 
spritzbar ist, um einen Formling bzw. Grundkdrper von 
gewiinschter Formgebung herzustellen. Nach Beendi- 
gung des SpritzgieBens des Grundkorpers wird der 
Spritzkopf von dem Formwerkzeug weggefahren und 
das Formoberteil angehoben. Der Grundkdrper ver- 
bleibt in der unteren, auf einem Karusselltisch um eine 
vertikale Achse drehbaren Formhalfte des Formwerk- 
zeuges. Durch eine Drehung um 180° wird die untere 
Formhalfte mit dem noch nicht erstarrten Grundkdrper 
in eine Position gebracht, in der sie sich unter einer 
oberen Formhalfte befindet und mit dieser zusammen 
eine PreBform bildet. In dieser Betriebsposition wird auf 
den Grundkdrper eine Deckschicht aus flexiblem Mate- 
rial aufgelegt. Beim Absenken der oberen Formhalfte 
wird die Deckschicht gegen die Oberseite des noch nicht 
erstarrten Grundkorpers gepreBt und mit diesem ver- 
bunden. Auf dem Karusselltisch sind zwei identische 
untere Formhalften angeordnet, und jeweils eine davon 
bildet zusammen mit dein Formoberteil das SpritzgieB- 
werkzeug, wahrend gleichzeitig die andere, untere 
Formhalfte mit der oberen Formhalfte der PreBform 
zusammenwirkt. Es lassen sich daher in jedem Arbeits- 
takt sowohl ein Grundkdrper durch SpritzgieBen for- 
men ais auch ein im vorherigen Takt geformter Grund- 
kdrper mit der Deckschicht verpressen. 

Bei dieser bekannten SpritzgieB- und Kaschiertech- 
nik wird somit das Werkzeug, in dem das Kunststoffteil 
bzw. der Grundkdrper gespritzt wurde, so fruh gedffnet, 
daB der Kunststoff noch nicht ganz erstarrt ist. Der 
Grundkdrper wird danach — das vorherige Drehen der 
Formhalfte in die neue Betriebsposition vorausgesetzt 
— mit dem Beschichtungsmaterial, z. B. Gewebe, Leder 
oder Kunstleder, Schaumstoff. Textil, Stoff oder derglei- 
chen, das entweder als Materialbahn von einer Rolle 
uber ein Vorschubgerat oder als vorgeformter oder 
nicht vorgeformter Ausschnitt zugefiihrt wird, in einem 
anschlieBenden PreBvorgang verbunden. Als nachteilig 
ist bei diesem Verfahren zu sehen, daB der Grundkdr- 
per, je nach Offnungszeitpunkt des Werkzeugs, an sei- 
ner Oberflache entweder schon unerwunscht stark er- 
kaltet ist, oder — wenn das Werkzeug sehr fruh gedffnet 
wird — noch so schmeizflussig ist, daB es zu einem 
Kleben des Kunststoffes an den Formwandungen des 
Werkzeugs kommt. Um ein vollstandiges Abldsen des 
Formoberteils in dem noch nicht erstarrten Grundkdr- 
per und dessen voll standiges Verbleiben in der unteren 



Formhalfte sicherzustellen, ist es dort deshalb erforder- 
lich, ein Trennmittel auf die Formflache des Formober- 
teils aufzubringen oder diese Formflache gar in einer 
Sonderbauweise mit einem haftungsmindernden Mate- 
5 rial wie Teflon, Kohlenstoff oder dergleichen bleibend 
zu beschichten bzw. das gesamte Formoberteil aus ei- 
nem entsprechenden Material, z. B. kohlefaserverstark- 
tem Kohlenstoff, herzustellen. 

Bei anderen bekannten Verfahren werden die ent- 

to sprechenden Beschichtungs- bzw. Papiermaterialien zu- 
nachst in das Werkzeug eingelegt und danach der 
Kunststoff in das SpritzgieBwerkzeug in der Weise ein- 
gespritzt, daB er die gewunschte Kontur einnimmt und 
gleichzeitig den Stoff in der gewiinschten Weise ver- 

15 formt. Dabei ist allerdings sehr problematisch, daB zum 
SpritzgieBen von Kunststoffen recht hohe Werkzeug- 
Innendrucke erforderlich sind, die sich aber nachteilige 
auf das Beschichtungsmaterial auswirken. Es sind daher 
auch Verfahren bekannt, bei denen der Kunststoff zu- 

20 nachst in ein leicht gedffnetes Werkzeug eingespritzt 
und dann mittels eines Spritzprageverfahrens durch ge- 
steuertes Zufahren des Werkzeuges uber die gewunsch- 
te Flache verteilt und somit ein weitestgehend gleich- 
maBiger Druck auf das Beschichtungsmaterial aufge- 

25 bracht wird. Nachteilig ist dabei allerdings, daB die opti- 
malen Drucke zum Formen des Grundkorpers und zum 
Formen des Beschichtungsmaterials nicht gleich sein 
kdnnen, so daB sich aufgrund zu hoher Drucke haufig 
Beschadigungen und Verhartungen des hinterspritzten 

30 Beschichtungsmaterials einstellen. SchlieBlich kann es 
auf treten, daB der schmelzflussige Kunststoff in das Ge- 
webe einer als Beschichtungsmaterial bspw. verwende- 
ten Stoff- oder Textilbahn eindringt und diese somit 
verhartet. 

35 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen 
sich die beschriebenen Nachteile vermeiden lassen und 
das eingangs genannte Herstellen von laminierten bzw. 
beschichteten Kunststoff-Formlingen vereinfachen und 

40 verbessern laOt. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren dadurch 
geldst, daB zwischen dem SpritzgieBen und dem lami- 
nierenden Prage- bzw. Kaschiervorgang die der Deck- 
schicht zugewandte Seite des spritzgegossenen Grund- 

45 kdrpers aufgeheizt wird. Durch das vorzugsweise ge- 
steuerte Aufheizen mittels einer gemaB einem Vor- 
schlag der Erfindung nach dem Offnen der SpritzgieB- 
form zwischen deren oder den Werkzeughalften der 
Prageform einfahrbaren Heizvorrichtung laBt sich zwi- 

50 schen dem SpritzgieBvorgang und dem Prage- bzw. Ka- 
schiervorgang und zwar entweder, in der SpritzgieB- 
oder in der Kaschierposition,die dem Beschichtungsma- 
terial, z. B. Stoff oder Textilband, abgewandte Seite des 
Grundkorpers kontrolliert auf eine solch hohe Tempe- 

55 ratur bringen, die eine sichere Haftung mit dem Be- 
schichtungsmaterial gewahrleistet. 

Obwohl das SpritzgieBen des Grundkorpers und das 
Kaschieren bzw. Pragen tm gleichen Arbeitsgang vor- 
genommen werden kdnnen, wozu vorteilhaft minde- 

60 stens zwei Paar von Werkzeughalften vorgesehen sind, 
lassen sich beide Verfahrensschritte unabhangig vonein- 
ander optimal steuern, insbesondere mit der zwischen- 
geschalteten C heizung des Grundkorpers eine prazise 
Stcuerung seiner AuBentemperatur erretchen. Die 

65 Temperatur kann so eingestelit werden, daB die AuBen- 
schicht des Grundkorpers sogar schmeizflussig, das 
heiBt gut klcbend wirkt, wahrend dennoch seine Kontur 
prazise und genau ausgebildet ist. Ein Verkleben oder 
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Verformen, wie das bei dem bekannten Vcrfahren auf- 
grund eines im Interesse eincr noch akzeptablen hohen 
Temperatur des Grundkorpers aufgrund eines zu frii- 
hen Offnens der Werkzeughalften vorkommt, laBt sich 
sicher vermeiden. Es wird namlich der SpritzgieBvor- 
gang mit beim SpritzgieBen ublichen Bedingungen 
durchgefuhrt. Erst nach dem Offnen des Werkzeuges 
wird, soiange sich der Grundkorper bzw. das Formteil 
noch auf der Kernseite befindet, durch die Heizvorrich- 
tung, die vorzugsweise der Geometrie des Grundkor- 
pers angepaQt ist, der Grundkorper dort erwarmt, wo es 
gewunscht wird. 

Eine Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sieht vor t daB einer Spritzeinheit 
eine SchiieBeinheit mit mindestens zwei Werkzeugen 
aus jeweils zwei Werkzeughalften zugeordnet ist, von 
denen eine Werkzeughalfte des zweiten Werkzeugs ais 
PreBform-Werkzeughaifte mit einer dem Grundkorper 
zuzuglich Deckschicht entsprechenden Kontur ausge- 
biidet und dem ersten oder dem zweiten Werkzeug die 
zwischen die beiden geoffneten Werkzeughalften ein- 
fahrbare Heizvorrichtung zugeordnet ist Der nach dem 
Aufheizen "einseitig auf eine gewunschte Temperatur 
erhitzte Grundkorper laBt sich anschlieBend in eine 
Deckungslage mit der PreBform-Werkzeughaifte brin- 
gen, urn das dort zugefuhrte Beschichtungsmaterial der 
Deckschicht aufbringen bzw. an den Korper anpressen 
zu konnen. Die PreBform-Werkzeughaifte braucht nicht 
.mehr auf die Drupke eines SpritzgieB werkzeuges aus-. 
gelegt zu sein, sondern sie ist als Prageoder Kaschier- 
halfte mit alien Moglichkeiten der Kaschiertechnik kon- 
zipiert. Durch das gezielte Aufheizen der zu beschich- 
tenden Seite des Grundkorpers laBt sich eine innige, 
feste Verbindung zwischen dem Grundkorper und der 
Deckschicht erreichen, ohne daB — wie bei der konven- 
tionellen Kaschiertechnik iiblich — ein KJeber am 
Grundkorper oder der Deckschicht notwendig ist 

Bei artgieichen Materialien, das heiBt wenn sowohl 
der Grundkorper als auch die Deckschicht bspw. auf 
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zum SpritzgieBen eingesetzte Werkzeugformhalfte 
dann mit der PreBform-Werkzeughaifte zusammen- 
wirkt, wahrend gleichzeitig die Werkzeughalfte mit dem 
iaminierten Grundkorper in die SpritzgieBposition ge- 
langt, so daB sich — sobald der laminierte Grundkorper 
entnommen werden ist — ein neuer Spritzvorgang an- 
schlieBen kann. Eines maschinenseitigen Drehtisches 
bzw. Schwenktragers bedarf es nicht, wenn die Werk- 
zeuge in sich als Drehwerkzeuge ausgebildet sind. 

Nach einem Vorschlag der Erfindung kann die Heiz- 
vorrichtung aus Platten aus gut leitendem Metall beste- 
hen und konnen ihr in der AuBerbetriebsposition, extern 
der SchiieBeinheit Aufheizmittel zugeordnet sein. Alter- 
nate lassen sich die Heizplatten auch unmittelbar in der 
Naher der zu beheizenden Flache, das heiBt des Grund- 
korpers aufheizen, z. B. durch den Einsatz schnell wirk- 
samer Heizvorrichtungen wie Heizwendeln. 

Fur die Heizvorrichtung, die den Grundkorper durch 
Strahiung, Konvektion oder Infrarot erhitzen kann, er- 
gibt sich bei einem Aufbau mit Platten als Heizelemente 
eine sehr einfache Bauweise; ais Material fur die Platten 
eignet sich Aluminium, Berylliumkupfer, Messing, Kup- 
fer oder dergleichen. Das externe Aufheizmittel bspw. 
ein auBerhalb der Maschine angeordneter Warme- 
schrank. in den sich die Heizvorrichtung einbringen laBt, 
eriaubt ein einfaches Aufheizen der Heizelemente. So- 
bald dann nach dem SpritzgieBen das Werkzeug geoff- 
net worden ist, konnen die extern aufgeheizten Heizele- 
mente bzw. -platten in nur wenigen Sekunden oberhalb.. 
oder in unmittelbare Nahe des gespritzten Grundkor- 
pers gebracht werden, so daB sich durch Warmestrah- 
iung der gewunschte Aufheizeffekt und das Anschmel- 
zen der Ober/lache des Grundkorpers erreichen lassen. 

Es wird vorgeschlagen, daB der Abstand der Werk- 
zeughalfte der PreBform zu den ihr temporar zugeord- 
neten Werkzeughalften der SpritzgieBform einstellbar 
ist, wozu sich die PreBform-Werkzeughaifte vorteilhaft 
mit einem Abstands-Stellmittel versehen laBt, das z. B. 
ein eine stufenlose Verstellung ermoglichender Anstell- 



PP-Basis sind, ergibt sich ein 100°/oige Recyclingfahig- 4 o keil sein kann; alternativ konnen auch Abstandshalter 



keit. Da der Grundkorper bereits vor der Beschichtung 
fertig ausgespritzt wurde, sind zum Beschichten keine 
hohen Drucke mehr erforderlich, was bedeutet, daB kei- 
ne ortlichen Druckspitzen bzw. hohen Druckbelastun- 
gen auf das Beschichtungsmaterial einwirken. Die beno- 
tigten Drucke sind sehr gering; sie miissen lediglich ei- 
nen Kontakt zwischen der angeschmolzenen Oberfla- 
che des Grundkorpers und dem Beschichtungsmaterial 
ermoglichen. Weil kein direktes FlieBen des Kunststof- 
fes mehr stattfindet, kann dieser auch nicht in das Be- 
schichtungsmaterial eindringen, was es entbehrlich 
macht, z. B. beschichtete bzw. mit Folie versiegelte Stof- 
fe oderTextilien zu verwenden, woraus sich Kostenvor- 
teile fur das Beschichtungsmaterial ergeben. Wahrend 
lediglich fur den Kaschier- oder Beschichtungsvorgang 
auf der dem Beschichtungsmaterial zugewandten Seite 
eine Werkzeughalfte eingesetzt wird, die speziell auf die 
Anforderungen der Beschichtung bzw. Kaschierung ab- 
gestimmt ist, kommen hingegen fur das SpritzgieBen 
ublicheSpritzgieBwerkzeuge zum Einsatz. 

Wenn die dem PreBform-Werkzeug gegenuberlie- 
genden Werkzeughalften auf einem drehbaren Tragele- 
ment, z. B. einem Drehtisch, einem mehrarmigen 
Schwenktrager etc. angeordnet sind, wird in an sich be* 
kannter Weise erreicht, daB die Werkzeughalfte mit 
dem auf eine gewunschte Temperatur erhitzten Grund- 
korper beim Verschwenkcn des Tragclementes in die 
Kaschier- bzw. -prageposition gelangt, in der die zuvor 



eingesetzt werden, die durch stufenweise Verstellungen 
ein individuelles Anpassen an die jeweils gewunschte 
Gesamtwanddicke (Grundkorper + Deckschicht) er- 
lauben. Diestj Abstands- bzw. Hohenanpassung zwi- 
schen den beiden Werkzeughalften ist dann erforder- 
lich, wenn bei gleichem Formnest die Dicke des fur die 
Deckschicht ::ugefuhrten Materials wechselt. Derartige 
Anstellmittei konnen allerdings dann entfallen, wenn fur 
jedes Werkzeug eine eigene SchlieBplatte vorgesehen 
ist; in diesem Fall laBt sich durch unterschiedliches Fah- 
ren von Geschwindigkeit und Druck eine optimale An- 
passung fur b^ide Werkzeuge individuell erreichen. 

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor. daB in 
der PreBform-Werkzeughaifte mindestens ein Schieber 
angeordnet ist. Da das die Kaschierungen bzw. das Pra- 
gen vornehmende Werkzeug nicht fur groBe Drucke 
ausgelegt werden muB, ermoglichen es die in die Werk- 
zeughalfte integrierten verschiebbaren Einsatze bzw. 
Schieber, noch bzw. schon im geschlossenen Zustand 
eo des Werkzeugs den Stoff bzw. die Beschichtung in eine 
solche Richtung zu bringen, daB ein Umbug entsteht. 

Wenn vorteilhaft der bzw. die Schieber bezogen auf 
den Grundkorper unter einem Winkel mit einem sich 
allmahlich verengenden Spalt angeordnet sind, laBt sich 
ein schonendes Umformen der Kaschierung und Auf- 
bringen an den Grundkorper bzw. das Formceil errei- 
chen. Es konnen bspw. einer oder mehrere Schieber 
durch getrennte Antriebe in unterschiedltchen Winkeln 
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das Kaschiermittei mit einer moglichst schoncnden Ver- 
formung bei dennoch gieichzeitig innigem Kontakt zum 
SpritzgieBformteil urn dieses herumziehen. Um die Ver- 
formung und Anpressung zu erreichen, konnen beide 
Antriebe eines Schiebers zielgemaB gemeinsam gesteu- 5 
ert werden. Der Antrieb kann elektrisch, hydraulisch 
oder auf andere Weise erfolgen. 

GemaB einer weiteren Ausfuhrung ist voneilhaft das 
PreBform- bzw. Kaschierwerkzeug mit einem Stanz- 
werkzeug versehen. In diesem Fall, wenn kein Umbug 10 
erforderlich ist, findet gieichzeitig mit dem Kaschieren 
ein Besaumen der uberstehenden Rander des Kaschier- 
stoffes mit bekannten Stanzmitteln statu 

Eine alternative Ausgestaltung sieht vor, daB dem 
Spritz- und dem Formwerkzeug ein Stanzwerkzeug 15 
nachgeschaltet ist Das Stanzen bzw. Besaumen ist somit 
aus dem eigentlichen Kaschiervorgang herausgenom- 
men und schlieBt sich diesem an, so daB das fertig ka- 
schierte Formteil nach dem Drehen aus der Kaschierpo- 
sition in Eingriff mit der Stanzvorrichtung kommt. 2 o 

Es kann zweckmaBig sein, den mindestens zwei Ver- 
fahrensschritten, namlich das SpritzgieBen und das Ka- 
schieren bzw. Pragen, einen Entformungsschritt nachzu- 
schalten. Hierzu sind dann drei Werkzeugunterteile und 
zwei -oberteile erforderlich. Das auf dem Werkzeugun- 2 5 
terteil befindliche Formteil wird in eine gut zugangliche 
Position gebracht, in der es sich entformen laBt Ist dem 
Kaschieren noch ein Stanzvorgang nachgeschaltet, so 
wurde das Entformen in einer vierten Station stattfin- 
den; beim Einsatz eines die Werkzeuge "tragenden " 30 
Drehtisches wurden die Drehbewegungen somit jeweils 
90° betragen, und es sind vier Werkzeugunter- und drei 
Werkzeugoberteile notwendig. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus den Anspriichen und der nachfolgenden 35 
Beschreibung, in der einige AusfQhrungsbeispiele des 
Gegenstandes der Erfindung naher erlautert sind. Es 
zeigen in schematischer Darsteliung: 

Fig. 1 eine Anlage zum Herstellen laminierter Kunst- 
stoff-Formteile mit honzontaler SchlieB-und Spritzein- 40 

heit, in der Draufsicht; " 

~Tig. 2 eine Ausfuhrung der Anlage gemaB Fig. 1 mit 
demgegenuber in der Trennebene der Werkzeughalften 
angeordneter Spritzeinheit; 

Fig. 3 eine Ausfuhrung einer Anlage zum Herstellen 45 
von lamimerten Kunststoff-Formteilen mit vertikal 
schheBender SchlieBeinhei t und den spritzseitigen 
Werkzeughalften individual zugeordneten SchlieBplat- 
ten, in der Seitenansicht; 

Fig. 4a bis 4g das Spritzen eines laminierten Kunst- 50 
stoff-Formteils in den der Spritzfolge entsprechenden 
Sektionen dargestelit; 

Fig. 5 zwei andere Konturen von mit den Anlagen 
gemaB den Fig. 1 bis 3 herzustellenden laminierten 
Kunststoff-Formteilen; 55 

Fig. 6 die Kontur eines Kunststoff-Formteils, das eine 
fast parallel zur Offnungsbewegung der Werkzeughalf- 
ten zu spritzende Flache aufweist; 

Fig. 7a bis 7g das Herstellen des in Fig. 6 gezeigten 
Kunststoff-Formteils in den der Spritzfolge entspre- 6 o 
chenden Sektionen dargestelit; 

Fig. 8a bis 8d das Herstellen eines laminierten Kunst- 
stoff-Formteils, bei dem die Deckschicht einen Umbug 
aufweist, in vier aufeinanderfolgenden Arbeitsgangen 
dargestelit; 65 

Fig. 9 eine der Fig. I entsprechende Anlage mit einem 
der PrcBform-Wcrkzeughalfte zugeordneten Anstcll- 
keil; 



Fig. 10 als Einzelheit die Anordnung der Heizvorrich- 
tung bezogen auf die Position des Kunststoff-Formteils- 
und 

Fig. 11a, lib als Einzelheit ein Stanzwerkzeug, vor 
(vgl. Fig. lla) und nach (vgl. Fig. lib) dem Besaumen 
des Kaschierstoffes. 

Eine Anlage bzw. SpritzgieBmaschine 1 zum Spritz- 
gieBen zunachst eines Grundkorpers 2 bzw. 3, 4 (vgl 
Fig. 5) oder 5 (vgl. Fig. 6) bzw. 6 (vgl. die Fig. 4a bis 4dj 
und anschlieBenden Laminieren des Grundkorpers 2 bis 
6 mit einer Deckschicht 7 in Form bspw. von zugefuhr- 
tem Stoff.Textil.Teppich, Folie etc, so daB ein laminier- 
tes Kunststoff-Formteil 8 (vgl. bspw. die Fig. 4g und 7g) 
entsteht, besteht gemaB Fig. 1 aus einer horizontalen 
Spritzeinheit 9 und einer horizontalen SchlieBeinheit 10. 
Diese umfafit ein erstes und ein zweites Werkzeug 11 
bzw. 12, die jeweils aus den schlieBseitigen Werkzeug- 
halften 1 la, 12a und den dusenseitigen Werkzeughalften 
lib, 12b bestehen. Die dusenseitigen Werkzeughalften 
lib, 12b sind auf einer auf Saulen 13 in Richtung einer 
schlieBseitigen Maschinenplatte 14 beweglichen 
SchheBplatte 15 und die schlieBseitigen Werkzeughalf- 
ten 1 la, 12a sind auf einem in Richtung des Drehpfeils 16 
verstellbaren Drehtisch 17 angeordnet. Das erste Werk- 
zeug 1! biidet mit seinen in der Betriebsposition auf 
einanderzubewegten Werkzeughalften lla, lib einen 
geschlossenen Formhohlraum, in den mittels des Spritz- 
kopfes 18 der Spritzeinheit 9 thermoplastischer Kunst- 
stoff einspritzbar ist, um einen Grundkorper 2 bis 7 von 
gewunschter Formgebung bzw. Kontur herzustellen. 

Nach Beendigung des SpritzgieBens des Grundkor- 
pers 2 wird der Spritzkopf 18 der - aus der Mitte 
heraus versetzten - Spritzeinheit 9 von dem die Spritz- 
gieBform darstellenden ersten Werkzeug 11 weggefah- 
ren und auch die SchheBplatte 15 in die in Fig. 1 gezeig- 
te Position zuruckbewegt. Die Werkzeughalften sind 
damit geoffnet, und von einer AuBerbetriebsstellung 
kann eine in Richtung des Doppeipfeils 19 hin- und her- 
beweghche, aus Platten 20 bestehende Heizvorrichtung 
21 in die SchlieBeinheit 10 zwischen die beiden Werk- 
zeughalften lla, lib - alternativ 12a, 12b - eingefah- 
ren werden, um den fertiggestellten, in der Werkzeug- 
halfte lla verbliebenen Grundkorper 2 einseitig soweit 
zu erhitzen, daB seine AuBenschicht ggfs. sogar 
schmelzflussig, zumindest gut klebend wirkt Dies wird 
dadurch erreicht, daB die auBerhalb der SchlieBeinheit 
10 zuvor aufgeheizten, in ihrer Form der Kontur des 
Grundkorpers 2 bis 6 angepaBten Heizplatten 20 der 
Heizvorrichtung 21 ihre gespeicherte Warme durch 
Konvektion an den Grundkorper abgeben, wie sich im 
einzelnen aus Fig. 10 ergibt 

Es wird dann die Heizvorrichtung 20 aus der SchlieB- 
einheit 10 herausgefahren und der Drehtisch 17 um 180° 
verdreht, so daB die Werkzeughalfte lla mit dem 
Grundkorper 2 in die vorher von der Werkzeughalfte 
12a eingenommene Position und die Werkzeughalfte 
12a entsprechend in die vorher von der Werkzeughalfte 
lla eingenommene Position gelangt;die Werkzeughalf- 
ten lla, 12a sind wegen ihrer temporaren Zuordnung zu 
entweder der Werkzeughalfte 12b oder der Werkzeug- 
halfte lib ubereinstimmend ausgebildet. Hingegen sind 
die schlieBseitigen Werkzeughalften lib, 12b unter- 
schiedhch, da namlich die Werkzeughalfte 12b die PreB- 
form-Werkzeughalfte darstellt, mit der die zugefuhrte 
Deckschicht 7 in der PreBform-Position I an den von der 
Werkzeughalfte 12a aufgenommenen Grundkorper 2 
angepreBt wird, wahrend gieichzeitig in der SpritzgieB- 
position II in dem Formhohlraum der geschlossenen 
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Werkzeughalften lib, 12b ein neuer Grundkorper 2 
hergestellt wird Es versteht sich, daB wahrend des Pres- 
sens und SpritzgieBens die SchlieBplatte 15 abweichend 
von der Darstellung gemaB Fig. 1 in die die Werkzeug- 
halften schlieBende Betriebslage bewegt worden ist. So- 5 
mit kann in jedem Arbeitstakt der SpritzgieBmaschine 1 
sowohl ein Grundkorper 2 als auch gleichzeitig ein in 
vorherigen Takt geformter Grundkorper 2 mit der 
Deckschicht 7 zu einem laminierten Kunststoff-Form- 
teii 8 verpreBt werden, wobei das jeweils fertiggestelhe \q 
laminierte Kunststoff-Formteil 8 vor einem erneuten 
Arbeitstakt aus der SchlieBeinheit 10 entnommen wird. 

Zum Besaumen der iiberstehenden Rander 31 der auf 
einen Grundkorper 2 bis 6 laminierten Deckschicht 8 
befindet sich — wenn kein Umbug vorhanden ist — in 15 
der dusenseitigen Werkzeughalfte 12b der PreBbzw. 
Prageform ein aus einem beweglichen Gegenhalter 32 
und einem Schneidschieber 33 bestehndes Stanzwerk- 
zeug 34 (vgl. die Fig. 11a und lib); alternativ laBt sich 
auf dem Drehtisch 17 als dritte Station eine Stanzvor- 20 
richtung und ggfs. dieser nachgeschaltet eine vierte Sta- 
tion, namlich zum Entformen des Kunststoff-Formteils 
8, anordnen. 

Die SpritzgieBmaschine 100 nach Fig. 2 unterscheidet 
sich von der zuvor beschriebenen SpritzgieBmaschine 1 25 
lediglich dadurch, daB die Spritzeinheit 9 in der Trenn- 
ebene der Werkzeughalften 11a, lib bzw. 12a, 12b an- 
geordnet ist und die Einspritzung entweder in L-Stei- 
lung y.on.pben oder aus„einer anderen Posuion.heraus . 
erfolgt 30 

Die in Fig. 3 gezeigte SpritzgieBmaschine 200 stimmt 
in der Verfahrensweise bzw. in den Verfahrensschritten 
zum Herstellen laminierter Kunststoff-Formteile 8 mit 
den bzw. denen nach den Fig. 1 und 2 vollig uberein,das 
heiBt bei jedem Offnen der SchlieBeinheit 10 wird aus 35 
dem Werkzeug 1 ein Grundkorper 2 bis 7 zusammen 
mit der ihn tragenden Werkzeughalfte 11a oder 12a in 
die PreBform- Position I gebracht, aus der zuvor das 
laminierte Kunststoff-Formteil 8 aus dem Werkzeug 12 
entnommen worden ist. Im Unterschied zu den Spritz- 40 
gieBmaschinen 1, 100 besitzt die SpritzgieBmaschine 200 
eine vertikal schlieBende SchlieBeinheit 10, das heiBt die 
7 SchlieBplatte 15 wird auf vertikal angeordneten Saulen 
13 gefiihrt. AuBerdem ist fur jede schlieBseitige Werk - 
zeughalfte 11a, 12a eine ejgene SchlieBplatte 22, 23 v or- 45 
gesehen, so daB sich die Werkzeughalften 12a der 
S pritzgieBform und 12b der PreBform unterschiedlic h 
fahren lassen, bspw. kdnnen Oeschwindigkeit un d 
Druck unabhangig eingestellt werden. Bei dieser Aus- 
fuhrung ist es daher nicht erforderlich, der PreBform- 50 
Werkzeughalfte 12b ein Anstellmittel zuzuordnen, urn 
bei abweichender Dicke des fur die Deckschicht 7 zuge- 
fuhrten Materials einen Ausgleich des Abstandes zwi- 
schen den beiden Werkzeughalften 12b, 12a bzw. 12b, 
11a vornehmen zu konnen. Da s ist hingegen bei den^ 53 
SpritzgieBmaschinen nach FigTl und F ig! 2 der Fall, rie^ 
nen zu diesem Zweck ein in Fig. 9 als Anstellkeil 24 
ausgebildetes AnstellmitteF lur die hormpreB-Werk- 
zeughalfte 12b zugeordnet ist. 

In den Fig. 4a bis 4g ist das SpritzgieBverfahren zum 60 
Herstellen eines laminierten Kunststoff-Formteils 8 in 
einzelnen Schritten vereinfacht gezeigt. Die Spritzein- 
heit 9 hat uber ihren Spritzkopf 18 und einen in der 
Werkzeughalfte lib vorgeschenen AnguBkanal 25 den 
Kunststoff in den Formhohlraum der geschlossenen 65 
Werkzeughalften lib, 11a bzw. lib, 12a cingebracht, so 
daB ein dein Grundkorper 2 cntsprechender Grundkor- 
per 6 entstanden ist (vgl Fig. 4a). Die Werkzeughalften 



werden dana.ch auseinandergefahren, die Heizvorrich- 
tung 21 mit ihren konturangepaBten Platten 20 zwi- 
schen die geoffneten Werkzeughalften eingefahren und 
uber dem Grundkorper 6 positioniert (vgl. Fig. 4b). 
Nach einer angemessenen Aufheizzeit wird die Heiz- 
vorrichtung 21 zuruckgefahren und die Werkzeughalfte 
I la bzw. 12a mit dem von ihr getragenen Grundkorper 
6 in die PreBform-Position 1 geschwenkt bzw. verdreht, 
in der bei von der Werkzeughalfte 1 la bzw. 12a entfern- 
ter PreBform- Werkzeughalfte 12b das Material der 
Deckschicht 7 zugefuhrt wird (vgl. Fig. 4c). Durch 
SchlieBen der Werkzeughalften 12b, 11a bzw. 12a ge- 
maB den Fig. 4d und 4e wird sodann die Deckschicht 7 
an den Grundkorper 6 angepreBt, wobei der Abstand 26 
zwischen den Werkzeughalften 12b und 11a bzw. 12a 
mittels nicht dargestellter Abstandshalter oder dem in 
Fig. 9 gezeigten Anstellkeil 24 eingehalten wird. Es 
brauchen dann nur noch die Werkzeughalften 12b und 
11a bzw. 12a auseinandergefahren (vgl. Fig. 4f) und das 
fertig laminierte Kunststoff-Formteil 8 (vgl. Fig. 4g) von 
der Werkzeughalfte 11a bzw. 12a abgenommen zu wer- 
den. 

In derselben Weise wie zuvor beschrieben laufen die 
Verfahrensschritte beim Laminieren eines eine fast par- 
allel zur Offnungsbewegung zu spritzende Flache auf- 
weisenden Grundkorpers 5 (vgl. Fig. 6) gemaB den 
Fig. 7a bis 7g (letztere zeigt das fertig laminierte Kunst- 
stoff-Formteil 8) ab. Allerdings besitzt die PreBform- 
Werkzeughalfte 12b zum Kaschieren bzw, Pragen der 
Deckschicht 7 aufgrund der parallel abgewinkelten Fla- 
che des Grundkorpers 5 einen dazu parallel bewegli- 
chen Schieber 27, der dazu beitragt (vgl. die Fig. 7d und 
7e), die Deckschicht 7 entsprechend der vorgegebenen 
Kontur des Grundkorpers 5 auch mit der parallel zur 
Offnungsbewegung abgewinkelten Flache innig zu ver- 
binden. Eine andere Losung sieht vor, daB jedem Schie- 
ber 27 zwei — nicht dargestellte — Antriebe zugeord- 
net sind und der Schieber 27 unter einem Winkel mit 
allmahlich enger werdendem Spalt zur Kontur des 
Grundkorpers 2 bis 6 und der Deckschicht 7 bewegt 
wird. Einhergehend mit dem Kaschiervorgang kann ein 
Stanzwerkzeug 34 (vgl. Fig. 1 1 a, 1 1 b) die iiberstehenden 
Rander der Deckschicht 7 abtrennen. 

In den Fig. 8a bis 8d ist gezeigt, wie sich mit den 
SpritzgieBmaschinen 1, 100, 200 ein laminiertes Kunst- 
stoff-Formteil 8 mit einem Umbug 28 der Deckschicht 7 
herstellen laBt, und zwar im gezeigten Beispiel fur die 
obere Ecke der Grundkorper 2 bis 6. Da die nicht darge- 
stellte PreBform- Werkzeughalfte 12b des Werkzeugs 12 
nur die Kaschierungen vornimmt und nicht fur groBe 
Driicke ausgelegt zu werden braucht, lassen sich in ihr 
verschiebbare Einsatze 29, 30 anordnen, die im noch 
geschlossenen Zustand des Werkzeugs das Material 
(Stoff, Folie, Textil, Teppich etc.) der Deckschicht 7 so in 
die Richtung bringen, daB der Umbug 28 entsteht. Ge- 
maB Fig. 8a wird der Grundkorper 2 bis 6 zunachst mit 
der Deckschicht 7 kaschiert, worauf ein verschiebbarer 
Einsatz 29 — nach dem Zuruckfahren eines entspre- 
chenden, nicht dargestelltcn Gegenschiebers — vor- 
fahrt (vgl. Fig. 8b). Danach fahrt der verschiebbare Ein- 
satz 29 gemaB Fig. 8c zuruck und ein dazu vertikal ver- 
schiebbarer Einsatz 30 nach unten, der das Umbiegen 
der Deckschicht und damit das Herstellen des Umbugs 
(vgl. Fig. 8d) bewirkt. Der Umbug 28 kann dabei bereits 
unmittelbar nach dem SchlieBen des zwei ton Werk- 
zeugs 12 und erfolgter Kaschierung hergestellt werden, 
so daB der Grundkorper 2 bis 6 noch die erforderliche 
hohe Oberftechentemperatur besitzt, urn cine ausrei- 
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chende Haftung zu gewahrleisten. 

Bezugszeichenliste 

1, 100,200,300 SpritzgieBmaschine 

2 Grundkorper 

3 Grundkorper 
4Grundk6rper 

5 Grundkorper 

6 Grundkorper 

7 Deckschicht 

8 Kunststoff-Formteil 

9 Spritzeinheit 
lOSchlieBeinheit 

1 1 erstes Werkzeug 

11a schlieBseitige Werkzeughalfte 

1 1 b dQsenseitige Werkzeughalfte 
12a schlieBseitige Werkzeughalfte 
12b dQsenseitige Werkzeughalfte 

12 zweites Werkzeug 

13 Saule 

14 Maschinenplatte 

15 SchlieBplatte 
16Drehpfeil. 
17Drehtisch 
18Spritzkopf 

19 Doppelpfeil 

20 Platte 

21 Heizvorrichtung 

22 SchlieBplatte 

23 SchlieBplatte .... 

24 Anstellkeil 

25 AnguBkanal 

26 Abstand 

27 Schieber 

28 Umbug 

29 Schiebeinsatz 

30 Schiebeeinsatz 

31 Rand 

32 Gegenhalter 

33 Schneidschieber 

34 Stanzwerkzeug 

I PreBform-Position 

II SpritzgieB-Position 

Patentanspruche 



1. Verfahren zum Herstellen von laminierten 
Kunststoff-Formteilen, die aus einem spritzgegos- 
senen Grundkorper aus thermoplastischem Kunst- 
stoff-Material und mindestens einer Deckschicht 
bestehen, wobei die den Grundkorper aufnehmen- 
de Werkzeughalfte der SpritzgieBform temporar in 
Deckungslage mit einer komplementaren Werk- 
zeughalfte einer PreBform gebracht wird, die die 
Deckschicht gegen den Grundkorper preBt und an 
diesen laminiert, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem SpritzgicBen und dem laminierenden 
Prage- bzw. Kaschiervorgang die der Deckschicht 
zugewandte Seite des spritzgegossenen Grundkor- 
pers aufgeheizt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufheizen gesteuert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch t oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens zwei Paar von Werk- 
zeughalften vorgesehen sind und der Prage- bzw. 
Kaschiervorgang im gleichen Arbeitstakt mit dem 
SchlieBen der Werkzeughalften der SpritzgieBform 
durchgefuhrt wird. 
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15 



20 



25 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche i bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Heizvorrichtung nach dem Offnen der SpritzgieB- 
form zwischen deren oder den Werkzeughalften 
der Prageform einfahrbar ist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche I bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Abstand der Werkzeughalfte der PreBform zu den 
ihr temporar zugeordneten Werkzeughalften der 
SpritzgieBform einstellbar ist 

6. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
ner Spritzeinheit (9) eine SchlieBeinheit (10) mit 
mindestens zwei Werkzeugen (11, 12) aus jeweils 
zwei Werkzeughalften (lib und 11a bzw. 12a; 12b 
und 11a bzw. 12a) zugeordnet ist, von denen eine 
Werkzeughalfte des zweiten Werkzeugs (12) ais 
PreBform-Werkzeughalfte (12b) mit einer dem 
Grundkorper (2 bis 6) zuzuglich Deckschicht (7) 
entsprechenden Kontur ausgebildet und dem er- 
sten Werkzeug (11) oder dem zweiten Werkzeug 
(12) eine zwischen die geoffneten Werkzeughalften 
einfahrbare Heizvorrichtung (21) zugeordnet ist. 

7. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Heizvorrichtung (21) der Geometrie des Grund- 
korpers (2 bis 7) angepaBt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizvorrichtung (21) aus 
Piatten (20) aus gut Ieitendem Metall besteht und 
ihr in der AuBerbetriebsposition, extern der 
SchlieBeinheit (10) Aufheizmittel zugeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
der PreBform-Werkzeughalfte (12b) gegenuberlie- 
genden Werkzeughalften (1 la, 12a) auf einem dreh- 
baren Tragelement (17) angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PreBform-Werkzeughalfte (12b) mit einem Ab- 
stands-Stellmittel (24) versehen ist. 

1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spaiche 6 bis 10 gekennzeichnet durch mindestens 
einen in der PreBform-Werkzeughalfte (12b) ange- 
ordneten Schieber (27; 29, 30). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der/die Schieber (27, 29, 30) be- 
zogen auf den Grundkorper (2 bis 6 bzw. 2 bis 6, 7) 
unter einem Winkel mit einem sich allmahlich ver- 
engenden Spalt angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das 
PreBform- bzw. Kaschierwerkzeug (12) mit einem 
Stanzwerkzeug (34) versehen ist. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Spritz- und Formwerkzeug (11, 12) ein Stanzwerk- 
zeug (34) nachgeschaltet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB den Werkzeugen (11, 12 bzw. 
11, 12, 13) eine Entformungsstation nachgeschaltet 
ist. 
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